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(§> Holographisches Prageverfahren 



Es wird ein Verfahren zum Aufbringen eines Hologramms 
auf einen Bedruckstoff, insbesondere Papier oder Karton im 
Prageverfahren angegeben, wobei erfindungsgemafc ein 
vorverdichteter gestrichener Bedruckstoff (6) verwendet 
wird, auf den eine Lackschicht (7) aufgetragen wird, in die 
das Hologramm durch eine Metailisierung hindurch einge- 
pragtwird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein holographisches Pragever- 
fahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Die Holographie ist eine Aufzeichnung- und Repro- 
duktionstechnik, welche es crmoglicht, Objcktc raum- 
lich darzustellen. Speichermedium und Informationstra- 
ger sind ublicherweise Filme und Glasplatten. 

Ein ubliches Hologramm ist entweder ein Unikat oder 
kann nur in relativ begrenzten Sttickzahlen, wie ein Fo- 
to, optisch kopiert werden. Das Verfahren der Prageho- 
lographie ermoglicht dagegen die Massenvervielfalti- 
gung dreidimensionaler Abbildungen und deren Inte- 
gration in Druckprodukte. 

Das holographische Bild wird dabei als Oherflachen- 
reliefstruktur in ein Tragermaterial eingepragt und erst 
dann in einem weiteren Verfahrensschritt auf den Be- 
druckstoff ubertragen. Gepragt wird von Pragestem- 
peln mittels Druck und Temperatur in thermoplastisch 
verformbare Kunststoffe-Oberflachen. Ein derariiges 
Pragehologramm wird bisher in zwei Produktvarianten 
produziert, namlich als sogenanntes Aufsiegelholo- 
gramm oder in Form eines Selbstklebehologramms. Es 
handelt sich bei beiden Produktvarianten um Vorpro- 
dukte, die erst in der Weiterverarbeitung bzw. Konfek- 
tionierung in einem zusatzlichen Arbeitsgang auf den 
Bedruckstoff appliziert werden. 

Ein Verfahren zur Herstellung von Pragehologram- 
men wird Ublicherweise wie folgt durchgefuhrt. 

Vom Originalobjekt wird in der ersten Produktions- 
stufe mittels Laserlicht ein Lasertransmissionsholo- 
gramm als dreidimensionale Abbildung des Objekts auf- 
genommen. Dieses Hologramm, welches in einem Inter- 
ferenzmuster die gesamte Oberflacheninformation des 
Objektes gespeichert hat, ist jedoch nur unter Laserlicht 
betrachtbar. 

Von dem Lasertransmissionshologramm, dem Ma- 
ster, wird eine mit normalem, gerichteten WeiBlicht be- 
trachtbare Kopie hergestellt. Dieser Hologrammtyp 
wird WeiBIicht-Transmissionshologramm genannt. 

Um fur den Pragevorgang, die Vervielfaltigung oder 
Replikation eine abformbare Oberflachenreliefstruktur 
zu erhalten, wird dieses Hologramm in eine fotoresist- 
beschichtete Glasplatte kopiert 

Je nach der partiellen Intensitatsverteilung bei der 
Belichtung wird der aufgetragene Fotolack mehr oder 
weniger stark gehartet. Durch die nachfolgende Ent- 
wicklung wird eine der jeweiligen Hartung entspre- 
chende Oberflachenreliefstruktur freigelegt. An dieser 
und an der spater gepragten Oberflachenstruktur wird 
das Licht bilderzeugend gebeugt. Dieses Oberflachenre- 
lief hat eine Feinstruktur von ca. 0,3 bis 1 u, Hohenunter- 
schied und eine Auflosung von 800 bis 1800 Linien pro 
Millimeter. 

Um den spateren Pragestempel elektrogalvanisch ab- 
formen zu konnen, wird die Oberflache des Fotoresistes 
nun elektrisch leitfahig gemacht. Dies erfolgt durch che- 
mische Metallisierung mittels Nickel- oder Silberreduk- 
tionsverfahren. Es konnen auch Vakuumbeschichtungen 
durchgefuhrt werden. 

In verschiedenen galvanischen Badern wird uber Po- 
sitive Negativverfahren die sogenannte Familie gezo- 
gen. Von dem Positiv-Resist wird in mehreren Schritten 
das Produktionsshim, die Prageplatte gezogen. Die hier 
generierte Familie besteht aus UrgroBmutter-, GroB- 
mutter-, div. Miittern und davon beliebig viele Tochter, 
die Produktionsshims (Prageplatten). 

Die von dem Hologramm produzierten Produktionss- 
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hims sind je nach Erfordernis zwischen 60 und 100 \i 
stark und kdnnen im Prageverfahren vervielfaltigt wer- 
den. Fur spezielle Zwecke kann es zweckmaBig sein, 
dickere Prageplatten und Pragestempel herzustellen. 
5 Unter Verwendung von bestimmten Drucken und 
Temperaturen wird die Oberflachenstruktur des Pra- 
geshims in thermoplastisch verformbare Oberflachen 
eingepragt. Dabei ist die material- und motivgerechte 
Abstimmung der 3 Prageparameter Druck, Temperatur 
io und Geschwindigkeit von entscheidender Bedeutung. 
Die Oberflachenerwarmung der zu pragenden Materia- 
lien muB sehr genau kontrolliert werden. Die ideale Pra- 
getemperatur ist in einem bestimmten Bereich zwischen 
Erweichungspunkt und Schmelzpunkt des Materials zu 
is suchen. 

Vor dem Pragen sollte die zu pragende Oberflache 
bereits metailisiert sein. Dies ermoglicht insbesondere 
die optische Kontrolle (Qualit^tskontrolle)des Prageer- 
gebnisses wahrend des Pragens. Weiterhin verhindert 

20 die Metallisierung das Kleben des Bedruckstoffes an der 
Prageplatte. > 

Bisher wurde im wesentlichen in zwei Materialien, 
namlich in PVC-Folien oder in thermoplastische Lack- 
systeme, welche auf thermisch dimensionsstabilere Sub- 

25 strate (Trager) wie Polyesterfolien aufgebracht werden, 
gepragt. 

Beim Pragen von Hologrammen in HeiBsiegelfolie 
wird z. B. die die gepragte holographische Feinstruktur 
enthahende Lackschicht auf die Druckunterlage iiber- 
30 tragen. 

Der typische Schichtaufbau einer ilblichen HeiBsie- 
gelfolie besteht dabei im wesentlichen aus: 

1 . Polyestersubstrat (Trager), 1 2 bis 25 u, stark 
35 2.Trennschicht 

3. eine oder mehrere Lack- und Farblackschichten 
als eigentlicher Hologrammtrager, 1,5 bis 2,5 u. 
stark. 

4. Metallisierung, 0,02 bis 0,2 u. stark 
40 5. HeiBsiegelkleber 

Der verwendete Lack ist in der Regel optisch klar und 
thermoplastisch verformbar. Sein Erweichungspunkt, 
bzw. die Glasiibergangstemperatur liegt hdher als der 

45 Schmelzpunkt des spater auf die Metallisierung aufge- 
brachten, hitzeaktivierbaren HeiBsiegelklebers. 

Selbstverstandlich kann dieser HeiBsiegelkleber erst 
nach dem Pragen auf die gepragte Metallseite der HeiB- 
siegelfolie aufgebracht werden. 

50 Die nun im Lack der HeiBsiegelfolie befindlichen Ho- 
logramme werden nun mittels bestimmter AnpreBdrUk- 
ke und Temperaturen auf den Bedruckstoff ubertragen. 
Durch die mit einer beheizten Druckplatte iibertragene 
Hitze wird der HeiBsiegelkleber aktiviert Unter Aus- 

55 ubung eines starken Druckes wird die Lackschicht der 
Folie dann mit dem Bedruckstoff verbunden. Nach einer 
gewissen Verweilzeit wird schlieBlich die Polyesterfolie 
von dem Hologramm abgezogen. 

Beim Applizieren eines Selbstklebehologrammes 

60 wird das Hologramm zusammen mit dem Tragerfilm auf 
eine Unterlage aufgeklebt. Hierzu wird der ublicherwei- 
se 50 ji und starkere Tragerfilm nach dem Pragen auf 
der metallisierten Seite mit einer selbstklebenden Be- 
schichtung versehen und mit einem Silicon-Schutzpa- 

65 pier abgedeckt. 

Wenn auch das Prageverfahren selbst als relativ 
schnell bezeichnet werden kann, zwischen 2500 und 
8000 Takten pro Stunde, so stellt doch das danach noch 
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notwendige Applizieren, insbesondere im HeiBsiegel- 
verfahren, einen zeitlichen EngpaB dan 

Die Aufsiegelgeschwindigkeit mil einer HeiBsiegel- 
Tiegelmaschine betragt 800 bis 1800Takte pro Stunde. 

Die Aufsiegelgeschwindigkeit mil einer HeiOsiegel- 
Zylindermaschine betragt 1500 bis 2500Takte pro Stun- 
de. 

Die Aufsiegelgeschwindigkeit ist dadurch begrenzt, 
daB das Pragegut vor Erreichen einer einwandfreien 
Haftung eine gewisse Verweilzeit am Bedruckstoff be- 
nOtigt 

Hinzu kommt die Gefahr der Blasenbildung durch 
Ausgasen des Bedruckstoffs, was sich in der flachig ar- 
beitenden Tiegelmaschine besonders storend bemerk- 
bar macht 

Nachteile dieses Verfahrens liegen also insbesondere 
in zusatzlichem Material/Kostenaufwand fur die HeiB- 
siegelfolie selbst, zusatzlichem Zeit/Kostenaufwand fur 
das langsame HeiBsiegeln, gegebenenfalls zusatzlichem 
Zeit/Transport/Kostenaufwand fiir das nach dem Pra- 
gen erfolgende Ausrusten mit HeiBsiegelkleber. 

Die bekannten Verfahren sind besonders bei Beriick- 
sichtigung der in der heutigen Kommunikationstechnik 
ublichen hohen Auflagenzahlen und der Notwendigkeit 
eines vernunftigen Kosten-Nutzen-Verhaitnisses zu 
aufwendig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zur direkten Bedruckung eines Bedruckstoffes, 
insbesondere Papier und Karton, mit Hologrammen 
oder anderen Feinstrukturen anzugeben, das eine hohe 
Druckgeschwindigkeit bei geringen Kosten ermoglicht. 

Ferner liegt der Erfindung insbesondere auch die 
Aufgabe zugrunde, einen fiir die Zwecke der Erfindung 
geeigneten Druckstoff anzugeben. 

In besonderem MaBe liegt der Erfindung die Einspa- 
rung von zwei Zeit- und kostenaufwendigen Arbeits- 
schritten zugrunde: 



1. die Einsparung der bisher nach dem Pragen not- 
wendigen Kleberbeschichtung der Hologramme. 

2. der nach der Kleberbeschichtung notwendige 
Applikationsschritt, d. h. das Obertragen des fertig 
geprfigten Hologramms auf den Bedruckstoff. 

Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 angege- 
bene Erfindung gelost Vorteilhafte Weiterbildungen 
der Erfindung sind in Unteranspruchen angegeben. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ermoglicht die Di- 
rektbedruckung von Papier, Karton oder ahnlichen Be- 
druckstoffen ohne Verwendung eines Zwischentragers 
und ohne Ausfuhrung von Zwischenschritten. Bisher bei 
HeiBsiegelhologrammen oder Stickerhologrammen er- 
forderliche Materialien und Weiterverarbeitungsstufen 
konnen durch die Erfindung entfallen. 

Die Erfindung gestattet die printmediengerechte 
Massenvervielfaltigung holografischer Informationen 
bei geringen Kosten. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines Aus- 
fUhrungsbeispiels naher eriautert Es zeigen 

Fig. 1 eine Schnittansicht durch den Schichtenaufbau 
eines HeiBsiegelhologramms nach dem Stand der Tech- 
nik 

Fig. 2 eine Schnittansicht des Schichtenaufbaus eines 
erfindungsgemaB hergestellten Bedruckstoffs 

Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung eines Oberfla- 
chenschichtschnitts. 

Fig. 1 zeigt den Aufbau einer Pragefolie in sogenann- 
ter "HeiBsiegeltechnik" nach dem Stand der Technik. 



Eine derartige Folie wird in der Weise hergestellt, daB 
auf eine Polyesterbahn 1 von etwa 12 bis 25 u, Starke 
eine dunne wachs- oder silikonhaltige Trennschicht 2 
aufgetragen wird, auf die dann eine Lackschicht 3 von 
5 1,5 bis 2,5 u. und darauf eine 0,02 bis 0,2 u, starke metalli- 
sche Reflexionsschicht 4 wie z. B. Aluminium aufge- 
bracht wird. 

Das Hologramm wird als sogenanntes Prageholo- 
gramm, das ublicherweise als Reliefstruktur in einem 
io Produktionsshim aus Nickel vorliegt, in die Metallisie- 
rung 4 und die Lackschicht 3 eingepragt 

AnschlieBend erfolgt die Aufbringung eines Hot- 
Melt-Klebers 5, wodurch die eigentliche Informations- 
schicht geschutzt wird. 
is Zum Aufbringen des "HeiBsiegelhologramms" wird 
die derart hergestellte Folie unter Hitzeeinwirkung und 
Druck auf einen Bedruckstoff, z. B. Papier oder Karton 
in innigen Kontakt gebracht, wobei der Hot-Melt-Kle- 
ber 5 schmilzt sowie die Trennschicht 2 aktiviert wird, 
20 und sich eine dauerhafte Verbindung der Lack-/Metalli- 
sierungsschicht 3/4 mit dem Untergrund ergibt 

AnschlieBend wird die Polyesterfolie 1 an der Trenn- 
schicht 2 abgetrennt, so daB auf dem Bedruckstoff nur 
noch die Lackschicht 3, die Metallisierung 4 und der 
25 Hot-Melt-Kleber5 vorhanden sind. 

Es ist darauf hinzuweisen, daB das Pragen des Holo- 
gramms von der Seite der Metallisierung 4 her erfolgt. 
und daher die Prageplatte in seitenrichtiger Anordnung 
herstellbar ist ; 
30 Fig. 2 zeigt den Aufbau eines Hologramms auf einem 
Trager 6, das nach dem erfindungsgemaflen Verfahren 
aufgetragen wurde. Der Trager 6 ist ein vorverdichtetes 
Papier oder Karton, mit moglichst gleichmaBig verteil- 
ten Inhalts- und Fullstoffanteilen. 
35 Er kann aber auch Kunststoff oder ein anderer Trager 
sein, der eine hohe Oberflachengute aufweist und der 
eine geringe Nachgiebigkeit aufweist 

Urn eine vollstandige Auspragung des aufzutragen- 
den Hologramms zu erreichen. ist eine hohe Oberfla- 
40 chengute und, uber die Flache verteilt, besonders gleich- 
maBige Festigkeit und Dichte des Tragers 6 erforder- 
lich, die z. B. durch eine Kalandrierung oder Satinierung 
des Tragers 6 erreichbar ist Der Trager 6 sollte in der 
Dichte nicht "wolkig" sein, d h. er sollte eine gleichmafli- 
45 ge Inhaltsstoff- und Fullstoffverteilung aufweisen. 

Ist dies nicht der Fall, fuhrt dies bei der Pragung zu 
"apfelsinenhautartigen" Verteilungen von ausgepragten 
und nicht ausgepragten Bereichen. Der Grund hierzu 
liegt in der wahrend des Pragevorganges erfolgenden 
so Nachverdichtung des Papiers. Diese erfolgt unter- 
schiedlich entsprechend der unterschiedlichen Inhalts- 
und Fullstoffverteilung im Bedruckstoff. Dadurch wird 
durch den Bedruckstoff ein uber die Pragefiache un- 
gleichmaBig verteilter Gegendruck erzeugt, was zu 
55 Fehlstellen im Prageergebnis filhrt 

Vorverdichtete Bedruckstoffe sind daher ein gutes 
Ausgangsmaterial fur die Hersteilung eines erfindungs- 
gemaB holographisch direkt pragbaren Bedruckstoffes. 
Auf dem Markt befindliche sogenannte "Kunstdruck- 
60 papiere und Kartons" kdnnen als Trager fur die Zwecke 
der Erfindung geeignet sein, da diese einen vorverdich- 
teten M Kern M haben. 

Die Oberfiache des Tragers 6 wird vorzugsweise mit 
einem kreide- oder kaseinhaltigen Strich 10 versehen, 
65 wie er z B. bei Papieren verwendet wird, die unter dem 
Namen "Chromolux" oder w Chromocote H vertrieben 
werden. Allerdings sind die unter diesem Namen ange- 
botenen Papiere nicht vorverdichtet, so daB diese Be- 
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druckstoffe trotz ihrer brillanten Oberflachenqualitat 
fQr ein direktes Pragen von holographischen Feinstruk- 
turen weniger geeignet sind. Im Kern sind diese Papiere 
zu weich. Auch die Dichte ist zu unterschiedlich. 

Als Untergrund fur den in der Folge aufzubringenden 
Pragelack 7 und den eventuell aufzubringenden harte- 
ren Vorlack sollte die Papieroberflache auf jeden Fall 
einen sogenannten Strich erhalten. um die Poren zu 
schlieBen und die Oberflachenqualitat bezuglich der 
Glatte und Rauhtiefe zu optimieren. 

Zur Optimierung der Oberflache erhalt der auf das 
Papier aufgebrachte Strich lOeine Kalandrierung. 

Auf die derart geglattete Oberflache des Tragers 6 
bzw. des Strichs 10 wird ein thermoplastischer Lack 7, 
vorzugsweise mit einer Starke von 13 bis 2,5 u, aufgetra- 
gen, der der eigentliche Trager der holographischen In- 
formation wird. Dieser Lack kann vorzugsweise ein 
Polyuretanlack, ein Acryllack oder ein PVC-Lack sein. 
Der auf den Trager 6 aufgetragene Strich 10 verhindert 
dabei wirksam das Wegschlagen des Lacks in den Tra- 
ger 6. 

Wegen der extremen Feinheit der zu pragenden 
Strukturen mit einer Pragetiefe zwischen 300 nm bis 
1500 nm und einer Auflosung von 800 bis 1800 Linien 
pro Millimeter ist es absolut notwendig, mit der Dicke 
der thermoplastischen Lackschicht jegiiche verbliebe- 
nen Oberflachenunebenheiten auszugleichen, die nach 
der Kalandrierung des Strichs noch vorhanden sind. Je 
nach Bedruckstoff kann die Dicke der Pragelackschicht 
bis zu 1 5 g/qm oder auch bis zu 20 g/qm betragen. 

In einem weiteren Verfahrensschritt wird die Oberfla- 
che der Lackschicht kalandriert Eine spiegelartig ebene 
Oberflache einer derart dicken Pragelackschicht wird 
vorzugsweise an einem verchromten Heizzylinder wah- 
rend der Trocknung erzielt. Die Aushartung des Lacks 
kann jedoch auch unter UV- oder IR- oder EL-Strah- 
lung erfolgen. Eine vollstandige Vernetzung des Lacks 
ist jedoch nicht wunschenswert, da er andernfalls wah- 
rend der Abformung der Feinstruktur nicht mehr aus- 
reichend plastizierbar ist 

Zur besseren Vorbereitung des Prageuntergrundes 
kann ein harter Vorlack aufgebracht werden, welcher 
eine hdhere Erweichungstemperatur als der Pragelack 7 
hat und der vollstandig vernetzt sein kann. 

SchlieQlich wird auf die Lackschicht eine 20-200 nm 
starke Metallisierung 8, z. B. Aluminium, aufgetragen, 
die die Reflexion des Betrachtungslichts des Holo- 
gramms bewirkt. 

Das als Pragestempel hergestellte Hologramm wird 
dann im Prageverfahren in die Metallisierungsschicht 8 
und in den Lack 7 eingepragt Da die Pragetiefe etwa 
300-1500 nm betragt, wird die Information vollstandig 
durch die Metallisierungsschicht hindurch in die Ober- 
flache des Lacks 7 hineingepragt. 

Die Pragung erfolgt von der Aufsichtsseite des Holo- 
gramms, so daB der Pragestempel seitenverkehrt vorbe- 
reitet werden muB. 

Zum Schutz der Hologrammoberfiache kann an- 
schlieBend auf die Metallisierungsschicht 8 ein Schutz- 
lack 9 oder eine anderweitige transparente Schutz- 
schicht aufgetragen werden. 

Durch das erfindungsgem&Be Verfahren ergibt sich 
ein Hologrammtrager, der in unmittelbaren Verfahrens- 
schritten hergestellt ist. Im Gegensatz zum Stand der 
Technik, bei dem die Pragung in einen eigenen Trager 
erfolgen muB, kann durch das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren ein direktes Bedrucken des Bedrucksstoffes er- 
folgen. Dadurch ergibt sich eine sehr hone Kostenein- 
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sparung und eine wesentliche Beschleunigung des Be- 
druckvorgangs. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung 
besteht der Lack 7 aus zwei unterschiedlichen Schich- 
5 ten, wobei die erste auf die GuBschicht 10 aufgetragene 
Lackschicht vernetzt werden kann, um hier eine hone 
Harte und Festigkeit herzustellen. Die darauf aufgetra- 
gene weitere Lackschicht ist dagegen, jedenfalls fur den 
Bereich, in den das Hologramm eingepragt werden soil, 
io nicht vernetzt. Damit beim thermoplastischen Einpra- 
gen des Hologramms nur die zweite, die informations- 
aufnehmende Schicht, erweicht, wird vorzugsweise de- 
ren Erweichungstemperatur geringer als die Erwei- 
chungstemperatur der unteren Lackschicht gewahlt 
is Die Metallisierung 8 wird vorzugsweise auf die Lack- 
schicht aufgedampft, sie kann aber auch auf andere Wei- 
se, wie z.B. durch eine indirekte Transfermetallisierung, 
aufgebracht werden. 

Neben der Aufgabe, die Lichtreflexion zu bewirken, 
20 hat die vorherige Metallisierung 8 noch den weiteren 
Vorteil, das Festkleben der Lackschicht 7 wahrend der 
Pragung an der Prageplatte zu verhindern und wahrend 
der Pragung eine sofortige Qualitatskontrolle des Pra- 
geergebnisses nach Augenschein zu ermdglichen. 
25 Die Pragung erfolgt vorzugsweise in einem Tempera- 
turbereich von 125 bis 175°C, in dem die Erweichungs- 
temperaturen der bevorzugt verwendeten Lackarten 
liegen. 

Bei hoheren Pragegeschwindigkeiten werden ent- 
30 sprechend hdhere Temperaturen notwendig. Die Er- 
warmung soil moglichst nur in der Oberflache der Lack- 
schicht erfolgen, um die Verbindung der Lackschicht mit 
dem darunterliegenden Trager nicht zu gefShrden. 
In einer ausgefuhrten Anlage konnten mit dem erfin- 
35 dungsgemaBen Verfahren 2500 bis 8000 Hologramme 
pro Stunde erstellt werden. 

Fig. 3 zeigt eine vergr6Berte Schnittansicht zwischen 
den eigentlichen, das Hologramm tragenden Schichten. 
Der schraffierte Bereich entspricht der Pragetiefe der 
40 Reliefstruktur des Hologramms. Es ist zu sehen, daB die 
Pragung vollstandig durch die Metallisierung 8 hindurch 
erfolgt und innerhalbder Lackschicht 7 endet Die Lack- 
schicht 7 ist daher in einer Starke zu wahlen, daB die 
Pragung nicht bis in den Trager 6 durchschlagt. Die 
45 Lackschicht 7 ist ferner so stark zu wahlen, daB noch ein 
Ausgleich von verbleibenden Ungenauigkeiten des Tra- 
gers 6 bzw. der GuBschicht 10 ermoglicht ist 

Neben Hologrammen konnen auch andere lichtbeu- 
gende Strukturen und sogenannte Beugungsgitter oder 
50 Diffraction Patterns, die z. B. mechanisch erzeugt wur- 
den, eingepragt werden. 

Bei ausreichend hoher Oberflachengute, die im we- 
sentlichen von den verwendeten Kalandern bestimmt 
ist, ergibt sich die Moglichkeit der Massenvervielfalti- 
55 gung bei geringen Kosten. 

Bezugszeichenliste: 

1 Polyestertrager 

6o 2 Trennschicht 

3 Lack 

4 Metallisierung 

5 Hot-Melt-Kleber 

6 Trager 
65 7 Lack 

8 Metallisierung 

9 Schutzlack 
10 GuBstrich 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Applikation eines Hologramms 
auf einen Bedruckstoff, insbesondere Papier oder 
Karton, im Prageverfahren unter Verwendung ei- 5 
ner das Hologramm in Form einer eine Oberfla- 
chen-Reliefstruktur tragenden Prageplatte, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf einen eine gleich- 
maBige Dichte aufweisenden Bedruckstoff (6) eine 
thermoplastisch verformbare Lackschicht (7) auf- 10 
getragen wird, die mit einer lichtreflektierenden 
Metallisierung (8) abgedeckt wird, und daB das Ho- 
logramm in die Oberflache der auf den Bedrucks- 
toff aufgetragenen Beschichtung aus Lacksehicht 
(7) und Metallisierung (8) eingepragt wird. 15 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der vorverdichtete Bedruckstoff ein 
satinierter oder kalandrierter Bedruckstoff ist, der 
eine mdglichst gleichmaBige Inhalts- und Fiillstoff- 
verteilung aufweist 20 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Bedruckstoff ein gestriche- 
ner oder guBgestrichener Bedruckstoff ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bedruckstoff zusatzlich kaland- 25 
riert ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hologrammstruktur durch die 
Metallisierung (8) hindurch in die Lackschicht (7) 
eingepragt wird. 30 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Metallisierung (8) durch Auf- 
dampfen oder Transfermetallisierung auf die Lack- 
schicht (7) aufgebracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB die Metallisierung (8) als glanzende, 
hoch reflektierende Silber- oder Aluminiumschicht 
ausgebildet wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehrerer Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Lackschicht uber 40 
eine Kalandrierung oder HeiBkalandrierung ge- 
glattetwird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf dem Bedruckstoff zunachst eine 
erste Lackschicht aufgetragen wird, auf die eine 45 
zweite Lackschicht mit niedrigerer Erweichungs- 
temperatur aufgetragen wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die erste Lackschicht vor dem Auf tra- 
gen der zweiten Lackschicht durch Vernetzung ge- 50 
hartet wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Einpragen des Holo- 
gramms eine transparente Schutzschicht auf die 
Oberflache des Hologramms aufgetragen wird. 55 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB neben der Hologrammstruktur ande- 
re Beugungsgitter eingepragt werden. 

13. Bedruckstoff zur Verwendung als Trager eines 
Hologramms fiir ein Verfahren nach Anspruch 1, 60 
dadurch gekennzeichnet, daB auf einem gestriche- 
nen oder guBgestrichenen vorverdichteten Trager 

(6) eine thermoplastisch verformbare Lackschicht 

(7) aufgetragen ist, die mit einer dunnen Metallisie- 
rung (8) vorgesehen ist. 65 
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